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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Warme- 
dammelement gemafi dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1. 

Ein derartiges Warmedammelement ist bei- 
spielsweise bekannt aus der DE 41 08 110 A1. Das 
vorbekannte Warmedammelement sieht einen 
Dammstoff aus Schafwolle vor, der innerhalb der 
Dammzone atmungsaktiv eingesch lessen ist. 

Ferner ist aus der DE-GM 85 00 879 eine aus 
Naturprodukten hergestellte Warmedammplatte be- 
kannt. 

Warmedammelemente dienen zur Vermeidung 
von Warmverlusten und somit Energieverlusten in 
Gebauden und werden vielfaltig 1m Hoch- und Tief- 
bau eingesetzt. Insbesondere eignen sie sich fur 
Zwecke der Energieelnsparung als Dammelemente 
an Wanden, Decken, Dachern, Turen und FuSbo- 
den von Gebauden. 

Trotz der bereits bekannten Verwendung ein- 
zelner Naturstoffe werden zur Warmedammung 
von Neubauten uberwiegend synthetlsche Stoffe 
c eingesetzt, z.B. Glaswolle, Steinwolle und Polysty- 
rol. Diese Materialien bedurfen bei der Herstellung 
eines relativ hohen Energieaufwandes und lassen 
sich insbesondere nicht umweltgerecht entsorgen. 
Ferner ist Mineralwolle in der Regel mit Phenol- 
Formaldehydharz getrankt, was wahrend der Verar- 
beitung und wahrend der Dauer des Einsatzes In 
der Dammzone zu einer Beeintrachtigung der Ge- 
sundheit von Personen fuhren kann, die mit der 
Mineralwolle in Kontakt geraten. Durch die Ausbil- 
dung von Kurzfasern wahrend der Verarbeitung 
kommt es zu einem Gesundheitsrisiko, da die Fa- 
sern leicht eingeatmet werden und ein kanzeroge- 
ner EinfluS nicht ausgeschlossen werden kann. 
SchlieBlich sind Beschwerden von Allergikern viel- 
fach auf synthetlsche Dammstoffe zuruckzufuhren. 

Die vorHegende Erfindung hat die Angabe ei- 
nes Warmedammelementes zur Aufgabe, das aus 
Naturprodukten gewinnbar ist und sich okologisch 
entsorgen laBt. Ferner sollte das erfindungsgemaSe 
Warmedammelement diffusionsfahig sein und ei- 
nen Gasaustausch zwischen der Raumluft und der 
Umgebungsluft zulassen, so dafi ein gunstiges 
Raumklima und eine damit verbundene Forderung 
der Gesundheit der Einwohner erreicht wird. 

Diese Aufgaben werden gelost durch ein War- 
medammelement fur den Wand-, Decken-, Dach-, 
Tur- Oder Fufibodenbereich von Gebauden, das 
dadurch gekennzeichnet ist, dal3 es aus Leinfasern 
gebildet ist. Derartige Leinfasern stellen einen ko- 
stengunstigen, umweltfreundlichen und warmetech- 
nisch wirksamen Dammstoff dar, der im Rahmen 
der vorliegenden Erfindung nutzbar gemacht wer- 
den kann und fur die Landwirtschaft erweiterte Ab^ 
satzmoglichkeiten bereitstellt. Die Feinfaserigkeit 
der Leinfasern bewirkt eine hohe Warmeisolation 
derartiger Fasern, die insbesondere im Wand-, 



Decken-, Dach-, Tur- und FuBbodenbereich von 
Gebauden nutzbar gemacht werden kann. 

Es ist bevorzugt,^ daS das Warmedammele- 
ment ubereinander angeordnete und mitelfiander 

5 verbundene Vliesschichten aufweist, die im wesent- 
lichen aus Leinfasern bestehen. Diese Anordnung 
ist herstellungstechnisch bevorzugt und eriaubt die 
Herstellung von Warmedammelementen unter- 
schiedlicher DIcke, die an die spezielle Verwen- 

10 dung am Einbauort angepaBt ist. 

Die Leinfasern haben bevorzugt eine Lange 
von 2 bis 9 cm, besonders bevorzugt 3 bis 8 cm 
und ganz besonders bevorzugt 4 bis 6 cm. Bei 
dieser Lange ist eine geeignete Vernetzung der 

75 Fasern untereinander erzielbar. 

Die Leinfasern weisen bevorzugt jeweils Ele- 
mentarfasern mit einem Durchmesser von 10 bis 
25 um auf. Diese Elementarfasern sind. in BUndeIn 
angeordnet, um einen geeigneten Verbund mitein- 

20 ander zu bilden. 

Die Vliesschichten haben bevorzugt eine Dich- 
te von 7,5 bis 25 kg/m^, besonders bevorzugt 10 
bis 18 kg/m^ und ganz besonders bevorzugt etwa 
12 kg/m^. Bei dieser Dichte ist eine groSvolumige 

25 Herstellung von Warmedammelementen geringen 
Gewichts moglich, so daB die Warmedammele- 
mente noch bequem transportabel sind. Gleichzei- 
tig ist auch bei Dichten im unteren Bereich der 
angegebenen Bereiche die Warmedammwirkung 

30 noch ausreichend. 

Es ist ferner bevorzugt, daS die Vliesschichten 
miteinander vernadelt oder durch Druckluft mitein- 
ander verbunden sind. Eine durch Vernadein her- 
gestellte Verbindung beispielsweise durch zwei ge- 

35 geneinander gefuhrte und ineinander eingreifende 
Nadelkissen ist bei anderen Vliesstoffen bereits 
bekannt und lafit sich technisch einfach realisieren. 
Die Druckluft-Beaufschlagung geschieht ohne me- 
chanische Hilfsmittel. 

40 Es ist ferner bevorzugt, daB die Vliesschichten 

ein Bindemittel enthalten. Das Bindemittel vergro- 
Bert den Verbund zwischen den einzelnen Faser- 
bundeln und ggf. auch zwischen den Vliesschich- 
ten selbst. 

45 In einer Ausfuhrungsform ist das Bindemittel 

bevorzugt ein Thermoplast oder Kunststoff,, bei- 
spielsweise PE, PET Oder PP. Das Bindemittel 
schmilzt unter Warmeeinwirkung und verbindet die 
in seiner Nahe befindlichen und mit ihm in Kontakt 

50 kommenden Fasern. Die Bindennittel Polyethylen 
(PE), Polyethylenterephtalat (PET) sowie Polypro- 
pylen (PP) sind kostengunstig erhaltlich. 

In einer anderen Ausfuhrungsform ist das Bin- 
demittel ein natCirliches Bindemittel, beispielsweise 

55 Starke, Harz oder Natrium wasserglas. Ein derarti- 
ges Bindemittel kommt zum Einsatz, wenn ein 
durchgehend naturlich gewonnenes Warmedamm- 
element gewunscht wird. 
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Es ist ferner bevorzugt. daB die Vliesschichten 
zur Brandhemmung Borax und/oder Wasserglas 
enthalten. Der Zusatz dieser Stoffe verringert die 
Brandgefahr der Vliesschichten unter Warmeeinwir- 
kung und ist feuerhemmend. 

Das erfindungsgemafie Verfahren zum Herstel- 
len eines Warmedammelementes sieht folgende 
Schritte vor: 

Gewlnnen von Leinfasern, Mischen der Leinfa- 
sern nnit aus Bindennittel hergestellten Bindefasern, 
Ausrichten des Fasergemlsches und Gewinnung 
einer Vliesschicht, Anordnen mehrerer Vliesschich- 
ten ubereinander, Verbinden der Vliesschichten 
miteinander, Trocknen der Vliesschichten. 

Ein alternatives Verfahren sieht vor : Gewinnen 
von Leinfasern, Mischen der Leinfasern mit aus 
Bindemittel hergestellten Bindefasern, Ausrichten 
des Fasergemisches und Gewinnen einer Vlies- 
schicht, Verbinden der Fasern der Vliesschlcht mit- 
einander, Trocknen der Vliesschlcht. Dieses Ver- 
fahren verzlchtet auf mehrere Vliesschichten und 
benotigt lediglich eine evt. dickere Vliesschlcht, 
deren Fasern nnit einander verbunden werdeh. Der 
Schritt der Obereinanderlegung entfallt. 

Die Leinfasern werden In herkommllcher Welse 
gewonnen aus Faserlein, der durch die in der 
Technik bekannten Schritte "Raufen", "Wenden", 
"Rosten" und "Schwingen" zu Kurzfasern in der 
vorstehend genannten Lange aufbereltet wird. Die- 
se Kurzleinfasern werden sodann mit aus Bindemit- 
tel hergestellten Bindefasern in einem geeigneten 
Verhaltnis gleichformig gemischt, so daS die Bin- 
defasern einen geeigneten Anteil an der Gesamt- 
masse haben. Dieses ungeordnete Fasergemisch 
wird in einer Kardiermaschine geeignet ausgerich- 
tet, so daB eIne einheitlich ausgerichtete Vlies- 
schlcht einheitlicher Dicke gewonnen wird. Die Ka- 
diermaschine wirkt ahnlich wie ein Kamnr*. Sodann 
werden mehrere Vliesschichten ubereinander ge- 
legt, um ein Warmedammelement In der ge- 
wunschten Dicke herzustellen. Die uberelnanderge- 
legten Vliesschichten werden bevorzugt durch ge- 
genlaufig eingrelfende Nadelkissen miteinander 
vernadelt und auf diese Weise verbunden. Alterna- 
tiv konnen die Vliesschichten Oder die Fasern nur 
einer Vliesschlcht durch Beaufschlagung mit Druck- 
luft miteinander verbunden werden. Das Verbund- 
warmedammelement wird nun In einem Trockner 
auf eine Temperatur zwischen 100' und 150' C 
erwarmt, so daB es zu einem Schmelzen der Bin- 
defasern kommt, die die Fasern der einzelnen 
Vllesstoffe untereinander und-/oder miteinander 
verbinden. Die Temperatursteuerung richtet sich 
nach der Art des verwendeten Bindemlttels, wobei 
eine Temperatur bis zu 300 • C mogllch ist. 

Das Bindemittel muB nicht in Faserform vorlie- 
gen, sondern kann eine bellebige Form aufweisen, 
die zur Verbindung der Leinfasern geeignet Ist. 



Bevorzugt liegt das Bindemittel In verteilter Form 
vor. 

Weitere Vorteile, Merkmale lind Anwendungs- 
moglichkeiten der vorliegendeh Erfindung ergeben 
5 sIch aus der nachfolgenden Beschrelbung zweier 
bevorzugter Ausfuhrungsbeispiel^>;.in Verbindung 
mit der Zeichnung. ^-Ik ^ 

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch ein erfin- 
dungsgemaBes Warmedammelement mit einem 
10 Basisfilz. 

Fig. 2 zeigt eine andere Ausfuhrungsform des 
erf indungsgemaSen Warmedammelementes mit ei- 
nem beidseltlgen Basisfilz. 

Fig. 3 zeigt eine perspektlvische Aufsicht auf 
75 die Ausfuhrungsform von Fig. 1. 

Fig. 1 zeigt ein Warmedammelement 2, das 
aus zwei uberelnanderliegenden Vliesschichten 4 
und einem daruber angeordneten Basisfilz 6 be- 
steht. Die Vliesschichten 4 sind jewells etwa 1 mm 
20 dick und durch vernadein miteinander verbunden. 
Der Basisfilz 6 dient als Kaschierung, die aufge- 
leimt Oder aufgenadelt Ist. Das Warmedammele- 
ment kann jedoch auch ohne Basisfilz 6 verwendet 
werden. 

25 Fig. 2 zeigt ein Warmedammelement mit beid- 

seitig aufgebrachten Basisfllzen 6\ 6\ Anstelle des 
Basisfilzes 6' kann jedoch auch ein Flachsfilz, Jute- 
filz, Wollfllz, Baumwollfilz oder Papier verwendet 
werden. Die ubereinander geschlchteten Vlles- 

30 schichten 4' werden durch vertikales Vernadein 
Oder Kleben rechtwinklig zur Ebene der Lagen mit- 
einander verbunden. 

Fig. 3 zeigt eine perspektlvische Aufsicht auf ^ 
die Ausfuhrungsform von Fig. 1, wobei das Verna- 

35 dein des Basisfilzes 6 deutlich zu sehen ist. Durch 
das Vernadein werden materialeigene Fasern quer 
zur Ebene der Lagen eingezogen. Um die fulllge 
Struktur der Vliesschlcht zu erhalten, wird die zur 
Verbindung der Schichten dienende Nadelung nur 

40 in ausgewahlten Zonen durchgefuhrt, etwa durch 
eine Steppnaht. 

Das erfindungsgemaBe Warmedammelement 
besteht somit aus Vliesschichten, die aus Leinfa- 
sern bzw. Flachsfasern aufgebaut sind. Damit wird 

45 ein baubjologisch neuartiges Warmedammelement 
geschaffen, das sowohl biologisch gewinnbar und 
abbaubar Ist als auch hervorragende Warmedamm- 
eigenschaften hat. Ein synthetisches Material ent- 
fallt. Die Leinfasern bzw. Flachsfasern (Linum usita- 

50 tissimum) werden innerhalb der Dammzone at 
mungsaktiv eingeschlossen, wobei die Dammzone 
von Bauelementen des Gebaudes begrenzt Ist. Die 
Dammzone ist von einer die Leinfasern bzw. 
Flachsfasern zu einem Dammelement zusammen- 

55 fassenden Ummantelung, beisplelswelse dem ge- 
nannten Basisfilz 6 begrenzt. Die Dammzone kann 
in mehrere Kammern unterteilt sein, in der sich 
jewells ein einzelnes Warmedammelement befin- 
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det. In den vorliegenden Ausfuhrungsfornnen ist 
das Warmedamnnelement zu einer Platte bzw. Mat- 
te ausgeformt, die nach dam TrocknungsprozeB. 
geeignet zugeschnitteh wird. Die die Vliesschicht 
bildenden Leinfasern bzw. Flachsfasern sind durch 
Vernadelung mittels Filznadein zu einem Formkor- 
per gewOnschter Dicke verbunden. Alternativ kon- 
nen die Vliesschichten nicht in gleicher Richtung 
ubereinander, sondern kreuzweise ubereinander 
gelegt werden. Zur Handhabung konnen die Vlies- 
schichten einseitig oder beidseitig einen abschlie- 
Benden Basisfilz aufweisen, der an ausgewahlten 
Verbindungszonen mit den Vliesschichten verbun- 
den ist. Diese Verbindungszonen konnen in Fornn 
von Steppnahten verteilt seln. Alternativ wird nur 
eine Vliesschicht hergestellt und deren Fasern wer- 
den miteinander verbunden. 

Patentanspruche 

1. Warnaedamnnelement fur den Wand-, Decken-, 
Dach-. Tur- oder Fuflbodenbereich von Gebau- 
den, 

dadurch gekennzeichnet, daB as aus Leinfa- 
sern geblldet ist 

2. Warnnedamnnelement nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daS es ubereinander 
angeordnete und n^iteinander verbundene 
Vliesschichten (4) aufweist, die im wesentli- 
chen aus Leinfasern bestehen. 

3. Warmedamnnelement nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Leinfasern 
jeweils eine Lange von 2 bis 9 cm, bevorzugt 
3 bis 8 cm, besonders bevorzugt 4 bis 6 cm 
haben. 

4. Warmedammelement nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daS die Leinfasern jeweils Elementarfasern 
mit einem Durchmesser von 10 bis 25 um 
aufweisen und daB die Vliesschichten (4) eine 
Dichte von 7,5 bis 25 kg/m^, bevorzugt 10 bis 
18 kg/m^ und besonders bevorzugt etwa 12 
kg/m^ haben. 

5. Warmedammelement nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vliesschich- 
ten (4) ein Bindemittel enthalten, wobei das 
Bindemittel ein Thermoplast oder Kunststoff 
ist, beispielsweise PE, PET oder PP, und/oder 
das Bindemittel ein naturliches Bindemittel ist, 
beispielsweise Starke, Harz, Wasserglas. 

6. Warmedammelement nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Vliesschich- 
ten (4) zur Brandhemmung Borax und/oder 



Wasserglas enthalten. 

7. Verfahren zum Herstellen eines Warmedamm- 
elementes mit den Schritten: 

5 Gewinnen von Leinfasern, 

Mischen der Leinfasern mit aus Bindemittel 
hergestellten Bindefasern. 
Ausrichten des Fasergemisches und Gewinnen 
einer Vliesschicht (4), 

10 Anordnen mehrerer Vliesschichten ubereinan- 

der, 

Verbinden der Vliesschichten miteinander, 
Trocknen der Vliesschichten (4). 

75 8. Verfahren zum Herstellen eines Warmedamm- '" 
elementes mit den Schritten : 
Gewinnen von Leinfasern, 
Mischen der Leinfasern mit aus Bindemittel 
hergestellten Bindefasern, 
^2a . Ausrichten des Fasergemisches und Gewinnen 
einer Vliesschicht (4), 

Verbinden der Fasern der Vliesschicht (4) mit- 
einander, Trocknen der Vliesschicht (4). 

25 9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Trocknungsschritt 
eine Temperatur zwischen 100* und 150** C 
aufweist und zu einer Schmelzung der Binde- 
fasern fuhrt. 

30 

10. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Verbinden durch Ver- 
nadeln oder durch Beaufschlagung mit Druck- 
luft geschieht. 

35 
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B schreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Warmedam- 
melement gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 so- 
wie ein Verfahren zu seiner Herstellung gemaQ An- 
spruch 6. 

Ein derartiges Warmedammelement ist beispiels- 
weise bekannt aus der WO-A-91 08332. Das vorbe- 
kannte Warmedammelement sieht einen Damhnstoff 
aus Flachs vor, der in Form eines Matte hergestellt wird. 

Ferner ist aus der DE-GM 85 00 879 eine aus Na- 
turprodukten hergestellte Warmedammplatte bekannt 

Warmedammelemente dienen zur Vermeidung von 
Warmverlusten und somit Energieverlusten in Gebau- 
den und werden vielfaltig im Hoch- und Tiefbau einge- 
setzt. Insbesondere eignen sie sich fur Zwecke der En- 
ergieeinsparung als Dammelemente an Wanden, Dek- 
ken, Dachern, Turen und FuBboden von Gebauden. 

Trotz der bereits bekannten Verwendung einzelner 
Naturstoffe werden zur Warmedammung von Neubau- 
ten uberwiegend synthetische Stoffe eingesetzt, z.B. 
Glaswolle, Steinwolle und Polystyrol. DIese Materialien 
bedurfen bei der Herstellung eines relativ hohen Ener- 
gieaufwandes und lassen sich insbesondere nicht urn- 
wettgerecht entsorgen. Ferner ist Mineralwolle in der 
Regel mit Phenol-Formaldehydharz getrankt, was wah- 
rend der Verarbeitung und wahrend der Dauer des Ein- 
satzes in der Dammzone zu einer Beeintrachtigung der 
Gesundheit von Personen fuhren kann, die mit der Mi- 
neralwolle in Kontakt geraten. Durch die Ausbildung von 
Kurzfasern wahrend der Verarbeitung kommt es zu ei- 
nem Gesundhertsrisiko, da die Fasern teicht eingeatmet 
werden und ein kanzerogener EinfluB nicht ausge- 
schlossen werden kann. SchlieBlich sind Beschwerden 
von ANergikern vieltach auf synthetische Dammstoffe 
zuruckzufOhren. 

Die vorliegende Erfindung hat die Angabe eines 
Warmedammelementes zur Aufgabe, das vollstandig 
aus Naturprodukten gewonnen wird und sich okologisch 
entsorgen laBt. Ferner sollte das erfindungsgemaBe 
Warmedammelement diffusionsfahig sein und einen 
Gasaustausch zwischen der Raumluft und der Umge- 
bungsluft zulassen, so daB ein gunstiges Raumklima 
und eine damit verbundene Forderung der Gesundheit 
der Bewohner erreicht wird. 

ErfindungsgemaB ist angegeben ein Warmedam- 
melement gemaB Anspruch 1 . Leinfasern stellen einen 
kostengunstigen, umweftfreundlichen und warmetech- 
nisch wirksamen Dammstoff dar, der im Rahmen der 
vorliegenden Erfindung nutzbar gernacht werden kann 
und fur die Landwirtschaft erweiterte Absatzmoglichkei- 
ten bereitstellt. Die Feinfaserigkeit der Leinfasern be- 
wirkt eine hohe Warmeisolation derartiger Fasern, die 
insbesondere im Wand-, Decken. Dach-, Tur- und 
FuBbodenbereich von Gebauden nutzbar gernacht wer- 
den kann. Des besondere Dichtebereich und das natur- 
llche Bindemittel gewahrleisten einen vollstandig natur- 
lichen und atmungsaktiven Dammstoff. 



Es ist bevorzugt, daB das Warmedammelement 
Qbereinander angeordnete Vliesschichten aufweist. 
Diese Anordnung ist herstellungstechnisch bevorzugt 
und eriaubt die Herstellung von Warmedammelemen- 
s ten unterschiedlicher Dicke, die an die spezielle Ver- 
wendung am Einbauort angepaBt ist. 

Die Leinfasern haben bevorzugt eine Lange von 2 
bis 9 cm, besonders bevorzugt 3 bis 8 cm und ganz be- 
sonders bevorzugt 4 bis 6 cm. Bei dieser Lange ist eine 
10 geeignete Vernetzung der Fasern untereinander erziel- 
bar. 

Die Vliesschichten haben bevorzugt eine Dichte 
von 10 bis 18 kg/m^ und besonders bevorzugt etwa 12 
kg/m^. Bei dieser Dichte ist eine groBvolumige Herstel- 

^5 lung von Warmedammelementen geringen Gewichts 
mdglich, so daB die Warmedammelemente noch be- 
quem transportabel sind. Gleichzeitig ist auch bei Dich- 
ten im unteren Bereich der angegebenen Bereiche die 
Warmedammwirkung noch ausreichend. 

20 Das Bindemittel ist ein haturliches Bindemittel, bei- 
spielswelse aus Starke, Harz oder Natriumwasserglas. 
Ein derartiges Bindemittel gewahrleistet ein durchge- 
hend natOrlich gewonnenes Warmedammelement. 
Es ist ferner bevorzugt, daB die Vliesschichten zur 

2S Brandhemmung Borax und/oder Wasserglas enthalten. 
Der Zusatz dieser Stoffe verringert die Brandgefahr der 
Vliesschichten unter Warmeeinwirkung und ist feuer- 
hemmend. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Herstellen 
30 eines Warmedammelementes ist im Anspruch 6 ange- 
geben. 

Die Leinfasern werden in herkommlicher Weise ge- 
wonnen aus Faserlein, der durch die in der Technik be- 
kannten Schritte "Raufen", "Wenden", "Rosten" und 

35 "Schwingen" zu Kurzfasern aufbereitet wird. Diese 
Kurzleinfasem werden sodann mit einem naturlichen 
Bindemittel in einem geeigneten Verhaltnis gleichformig 
gemischt, so daB das Bindemittel einen geeigneten An- 
teil an der Gesamtmasse haben. Dieses ungeordnete 

40 Fasergemisch wird in einer Kardiermaschine geeignet 
ausgerichtet, so daB eine einheitllch ausgerichtete 
Vliesschicht einheitlicher Dicke gewonnen wird. Die Ka- 
diermaschine wirkt ahnlich wie ein Kamm. Sodann wer- 
den mehrere Vliesschichten Qbereinander gelegt, um 

45 ein Warmedammelement in der gewunschten Dicke 
herzustellen. Die ubereinandergelegten Vliesschichten 
werden bevorzugt durch gegenlaufig eingreifende Na- 
delkissen miteinander vernadelt und auf diese Weise 
verbunden. Alternativ konnen die Vliesschichten oder 

50 die Fasern nur einer Vliesschicht durch Beaufschlagung 
mit Druckluft miteinander verbunden werden. Das Ver- 
bundwarmedamm element wird nun in einem Trockner 
auf eine Temperatur zwischen 100" und 150" C er- 
warmt, so daB eszu einem Schmelzendes Bindemittels 

5S kommt, das die Fasern der einzelnen Vliesstoffe unter- 
einander und-/oder miteinander verbindet. Die Tempe- 
ratursteuerung richtet sich nach der Art des verwende- 
ten Bindemittels, wobei eine Temperatur bis zu 300" C 
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moglich ist. 

Das Bindemittel muB nicht in Faserfonm vorliegen, 
sondem kann eine beliebige Form aufweisen, die zur 
Verbindung der Leinfasem geeignet ist. Bevorzugt liegt 
das Bindemittel in verteilter Form vor. 

Weitere Vortelle, Merkmale und Anwendungsmog- 
iichkeiten der voriiegenden Erfindung ergeben sich aus 
der nachfolgenden Beschreibung zweier bevorzugter 
Ausfuhrungsbeispiele in Verbindung mit der Zeichnung. 

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch ein erfindungs- 
gemaBes Warmedammelement mit einem Basisfilz. 

Fig. 2 zeigt eine andere Ausfuhrungsform des erfin^ 
dungsgemaBen Warmedammelementes mit einem 
beidseitigen Basisfilz. 

Fig. 3 zeigt eine perspektivische Aufsicht auf die 
Ausfuhrungsform von Fig. 1 . 

Fig. 1 zeigt ein Warmedammelement 2, das aus 
zwei ubereinanderliegenden Vliesschichten 4 und ei- 
nem daruber angeordneten Basisfilz 6 besteht. Die 
Vliesschichten 4 sind jeweils etwa T mm dick und durch 
Vemadein miteinander verbunden. Der Basisfilz 6 dient 
als Kaschierung, die aufgeleimt oder aufgenadelt ist. 
Das Warmedammelement kann jedoch auch ohne Ba- 
sisfilz 6 venwendet werden. 

Fig. 2 zeigt ein Warmedammelement mit beidseitig 
aufgebrachten Basisfilzen6', 6'. Anstelle des Basisfiizes 
6' kann jedoch auch ein Flachsfilz, Jutefilz, Wollfilz, 
Baumwollfilz oder Papier verwendet werden. Die uber- 
einander geschichteten Vliesschichten 4' werden durch 
vertikales Vemadein oder Kleben rechtwinklig zur Ebe- 
ne der Lagen miteinander verbunden. 

Fig. 3 zeigt eine perspektivische Aufsicht auf die 
Ausfuhrungsform von Fig. 1 , wobei das Vemadein des 
Basisfiizes 6 deutlich zu sehen ist. Durch das Vernadein 
- werden materialeigene Fasem quer zur Ebene der La- 
gen eingezogen. Umdiefullige Strukturder Vliesschicht 
zu erhalten, wird die zur Verbindung der Schichten die- 
nende Nadelung nur in ausgewahlten Zonen durchge- 
fuhrt, etwa durch eine Steppnaht. 

Das erfindungsgemaBe Warmedammelement be- 
steht somit aus Vliesschichten, die aus Leinfasem bzw. 
Flachsfasern aufgebaut sind. Damit wird ein baubiolo- 
gisch neuartiges Warmedammelement geschaffen, das 
sowphi biologisch gewinnbar und abbaubar ist als auch 
hervorragende Warmedammeigenschaften hat. Ein 
synthetisches Material entfallt. Die Leinfasem bzw. 
Flachsfasern (Linum usitatissimum) werden innerhalb 
der Dammzone atmungsaktiv eingeschlossen, wobei 
die Dammzone von Bauelementen des Gebaudes be- 
grenzt ist. Die Dammzone ist von einer die Leinfasem 
bzw. Flachsfasern zu einem Dammelement zusammen- 
fassenden Ummantelung, beispielsweise dem genann- 
ten Basisfilz 6 begrenzt. Die Dammzone kann in meh- 
rere Kammern unterteilt sein, in der sich jeweils ein ein- 
zelnes Warmedammelement befindet. In den voriiegen- 
den Ausfuhrungsformen ist das Warmedammelement 
zu einer Platte bzw. Matte ausgeformt, die nach dem 
TrocknungsprozeB geeignet zugeschnitten wird. Die die 



Vliesschicht bildenden Leinfasem bzw Flachsfasem 
sind durch Vernad lung mittels Filznadein zu einem 
Formkorper gewunschter Dicke verbunden. Alternativ 
konnen die Vliesschichten nicht in gleicher Richtung 

s uberelnander, sondem kreuzweise Obereinander gelegt 
werden. Zur Handhabung konnen die Vliesschichten 
einseitig oder beidseitig einen abschlieBenden Basisfilz 
aufweisen, der an ausgewahlten Verbindungszonen mit 
den Vliesschichten verbunden ist Diese Verbindungs- 

10 zonen konnen in Form von Steppnahten verteilt sein. 
Alternativ wird nur eine Vliesschicht hergestellt und de- 
ren Fasern werden miteinander verbunden. 



IS Patentanspruche 

1. Warmedammelement fur den Wand-, Decken-, 
Dach-, Tur- oder FuBbodenbereich von Gebauden, 
welches aus Leinfasem gebildet ist, die Elementar- 

20 fasern mit Durchmessern von 1 0 bis 25 |im aufw i- 
sen, wobei die Leinfasem untereinander durch ein 
Bindemittel verbunden sind. und in miteinander ver- 
bundenen Vliesschichten (4, 4') angeordnet sind, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Vliesschichten 
25 (4, 4') eine Dichte von 7,5 bis 25 kg/m^ aufweisen 
und das Bindemittel ein naturliches Bindemittel ist, 
beispielsweise aus Starke, Harz oder Wasserglas. 

2. Warmedarmmelement nach Anspruch 1 , 
30 dadurch gekennzeichnet, daB 

die Vliesschichten (4) Obereinander angeordnet 
sind. 

3. Warmedammelement nach Anspruch 1 Oder 2, da- 
3S durch gekennzeichnet, daB die Leinfasem jeweils 

eine Lange von 2 bis 9 cm, bevorzugt 3 bis 8 cm, 
besonders bevorzugt 4 bis 6 cm haben. 

4. Warmedammelement nach einem der Anspruche 
40 1 -3; dadurch gekennzeichnet. daB die Vliesschich- 
ten (4) eine Dichte von 10 bis 18 kg/m^ und bevor- 
zugt etwa 12 kg/m^ haben. 

5. Warmedammelement nach Anspruch 1, dadurch 
45 gekennzeichnet. daB die Vliesschichten (4) zur 

Brandhemmung Borax und/oder Wasserglas ent- 
halten. 

6. Verfahren zum Herstellen eines Warmedammele- 
mentes mit den Schritten: 

Gewinnen von Leinfasem, mit einem Elemen- 
tarfaserdurchmesser zwischen 1 0 und 25 fim; 
Mischen der Leinfasem mit einem naturlichen 
55 Bindemittel; 

Ausrichten des Fasergemisches und Gewin- 
nen einer Vliesschicht (4,4') mit einer Dichte 
zwischen 7,5 und 25 kg/m^; 
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5. 



6. 



Verbinden mehrerer Vliesschichten miteinan- 
der, und Trocknen der Vliesschichten (4). 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch aekennzeich- 
iiet, daQ der Trocknungsschritt eine Temperatur 
zwischen 100° und 150** C verwendet. 



Claims 

1. Heat insulation elennent for wall, ceiling, roof, door 
or floor space of buildings formed of flax fibers pro- 
viding elementary fibers with diameters from 10 to 
25 to 25 ^m, said lineaceous fibers being connected 
among each other by means of a binding agent and 
being disposed in nonwoven layers (4, 4') which are 
connected among each other, characterized in that 
said nonwoven layers (4, 4') provide a thickness 
from 7.5 to 25 kg/m^ and said binding agent is a 
natural binding agent, such as for example starch, 
resine or water glass. 

2. Heat insulation element according to claim 1 , char- 
acterized in that said nonwoven layers (4) are dis- 
posed on top of each other. 

3, Heat insulation element according to claim 1 or 2, 
characterized in that said flax fibers provide a length 
of 2 to 9 cm, preferably of 3 to 8 cm, most preferably 
4 to 6 cm. 

\. Heat insulation element according to one of the 
claims 1 to 3, characterized in that said nonwoven 
layers (4) provide a density of 10 to 18 kg/m^ and 
preferably approximately 12 kg/ m^. 

Heat insulation element according to claim 1 , char- 
acterized in that said nonwoven layers (4) contain 
borax and/or water glass for fire resistance. 

Method for producing a heat insulation element 
comprising the steps of : ' 

^gaining flax fibers providing an elementary fiber 
diameter between 10 and 25 pm; 
mixing said flax fibers with a natural binding 
agent; orienting the fiber mix and gaining a non- 
woven layer (4, 4') providing a density between 
7.5 and 25 kg/ m^; connecting several nonwo- 
ven layers among each other and drying said 
nonwoven layers (4). 
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R V ndi ations 

1. Element calorifuge pour la zone du mur, la zone du 
plafond, la zone du toit, la zone de la porte ou la 
zone du plancher de batiments, qui est constttud de 
fibres de lin, qui pr6sentent des fibres 6lementaires 
avec des diam^tres de 10 a 25 |am, les fibres de lin 
etant reliees entre elles par un liant et dispos^es 
dans des couches non tissees (4, 4') relives entre 
elles, caract6rise en ce que les couches non tissees 
(4, 4') pr6sentent une densite de 7,5 a 25 kg/m^ t 
le liant est un liant naturel, par exemple a base 
d'amidon, de resine ou de verre soluble. 

2. Element calorifuge selon la revendication 1 , carac- 
terise en ce que les couches non tissues (4) sont 
disposees les unes au-dessus des autres. 

3. Element calorifuge selon la revendication 1 ou 2, 
caracteris6 en ce que les fibres de lin ont respecti- 
vement une longueur de 2 a 9 cm, de preference 3 

h 8 cm, et avec une preference particuliere 4 a 6 cm. - 

\. Element calorifuge selon Tune quelconque des re- 
vendications 1 k 3. caracterise en ce que les cou- 
ches non tissees (4) ont une densite de 10 ^ 18 kg/ 
m3 et de preference environ 12 kg/rn^. 

i. Element calorifuge selon la revendication 1 , carac- 
terise en ce que les couches non tissees (4) con- 
tiennent du borax et/ou du verre soluble pour I'inhi- 
bition au feu. 

Procede pour la fabrication d'un element calorifuge 
avec les etapes suivantes : 

production de fibres de lin, avec un diametre de 
fibre elementaire entre 1 0 et 25 |im ; 
melange des fibres de lin avec un liant naturel ; 
alignementdu melange des fibres et production 
d'une couche non tissee (4, 4') avec une den- 
site comprise entre 7,5 et 25 kg/m^; 
assemblage de plusieurs couches non tissues 
entre elles, et 

s6chage des couches non tissues (4). 

Procede selon la revendication 6, caracterise en ce 
que retape de sechage utilise une temperature 
comprise entre 100* et 150°C. 



7. Method according to claim 6, characterized in that 
said drying step employs a temperature between 
100° and 150* C. 
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